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前言

服装纸样放码是服装工业生产中的一个重要技术环节，决定着成衣

的质量和商品性能。目前，我国服装生产除部分中、小型企业外，大型企

业已普遍使用计算机辅助放码替代手工放码，但这只是使用的放码工具

不同。但不论工具如何，都需要技术人员熟练掌握放码原理和技巧才能

操作。本人总结了在服装生产企业一线实践及十多年的教学经验� 编写

了此书。由于服装纸样放码的专业教材和普及书籍较少，所以此书也作

为广东惠州学院服装系（即西安工程科技学院广东服装学院）服装设计

与工程专业的服装纸样放码课程的教材。我相信，此书的出版能对服装

工业生产企业纸样放码技术人员及服装专业师生有一定的启迪和帮

助。

本书借鉴了国际通用的服装厂放码技术，针对人的体型特点和服装

款式特点，比较全面地阐述了服装纸样的放码原理及实用技法，使纸样

的加放量更科学合理� 并且确保服装款式造型效果的一致性，更好地起

到修饰体型的作用。本书原理简单易学�图文并茂�实用性强。

本书由广东惠州学院服装系李秀英主编，杨雪梅参编。其中李秀英

编写了本书的第一章至第六章，杨雪梅编写了第七章，由李秀英统稿。在

编写本书过程中，得到了香港理工大学区伟文教授、西安工程科技学院

广东服装学院领导和同志们以及中国纺织出版社的支持和帮助，谨此一

并表示感谢。

因本人经验及水平有限，疏漏错误之处在所难免，恳请专家、同行技

术人员、师生、读者勿吝赐教，批评指正，尽提宝贵意见。

作 者

2004年 11月 18日
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第一章 服装纸样放码基础知识

第一节 服装纸样放码概述

服装纸样放码（Grading），又称服装“推板”、“推档”、“扩号”、“放号”，是指在服装工业批量

生产过程中，依据服装款式要求，按照生产制造单规定的其中一个号型尺寸绘制完成一套生产

基础纸样后，再按照生产制造单所需的全号型尺寸将该号型生产基础纸样进行放大和缩小，从

而制定出一系列形状相同而尺寸各异的全号型生产纸样，此过程称服装纸样放码。生产基础纸

样，又称母样，多选择服装生产制造单的中间号型制作，例如：某一款式的服装，需要制作特小号

� XS	、小号 � S	、中号 � M	、大号 � L	、特大号 � XL	、特加大号 � XXL	等号型纸样，则先取中间号型

� M号 	进行生产基础纸样制作，再由 M号纸样放大绘制出 L号、XL号、XXL号及缩小绘制出 S

号、XS号纸样。用生产基础纸样进行放大和缩小而得到全号型纸样的放码过程，是现代服装工

业生产过程中必不可少的重要环节。

在日常生活中，人们在购买服装时，都会在一系列大小不同的成衣中找出适合自己号型的

服装，而号型尺寸标准的成衣，是以适合其所在销售市场上的大部分人士穿着为主的，因此，服

装生产企业要适应市场上各种体型的消费者要求，同一种款式的服装就要有不同号型的尺寸规

格。一般成衣生产号型少有三四个，多有十几个，因此，服装纸样技术人员必须绘制出不同号型

的配套纸样，但是，在绘制全号型纸样的过程中，如果每一个号型纸样都用平面裁剪方法或立体

裁剪方法来绘制，不仅需要大量的时间和精力，而且容易出错，不适用于现代工业化的服装生

产，所以，当同一款式的服装需要生产多个号型时，得到全号型纸样最简单而容易操作的方法就

是取一个准确的中号生产基础纸样进行放大或缩小，从而制作出同款多号的配套纸样，这种在

纸样上作尺寸的放大或缩小的方法，能有效的提高工作效率，并且能减少操作过程中的尺寸误

差，普遍应用于服装工业生产中。

传统的服装纸样放码普遍采用手工操作，到 20世纪 70年代初期，服装企业已开始使用计

算机辅助放码操作。目前，我国服装大型生产企业采用计算机辅助纸样放码已经达到 92%，而

部分中、小型服装生产企业还采用手工放码。但是，不论是手工放码还是计算机辅助纸样放码，

仅仅是操作上使用放码工具不同，却都要求服装纸样放码技术人员熟练掌握放码原理及技术才

能操作。
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第二节 生产基础纸样的检查

现代服装生产企业，无论是客户来料加工，还是自产自销自有品牌服装，都基本上以批量生产

为主，并且以多个号型规格配套。在成衣大批量生产中，若放码环节出现错误，势必导致大批量服

装的错误，给企业造成巨大的经济损失。因此，放码工作要求准确细致，在放码之前，纸样放码技术

人员必须熟读生产制造单提供的生产技术资料内容，发现问题或资料不足应及时反映情况，或者

提出一些相应的措施、方法，经客户同意后才能进行生产基础纸样的制定和放码。为了避免误失，

需认真仔细地做好中号生产基础纸样的检查工作，若生产基础纸样不准确，放码后的全号型生产

纸样也同样不准确，所以在放码前需核对中号生产基础纸样。检查生产基础纸样要点如下：

１． 检查纸样与服装款式实样板是否相符合 作为放码基础的中号生产纸样，是经过
反复的服装试样以及通过各项技术鉴定和质量鉴定，修改不足之处后，正式批准成为生产用的

纸样，所以用于放码的生产基础纸样必须与生产制造单的服装款式效果图和服装实样板相符

合，若服装实样板要求更改，必须有详细说明，并且纸样必须与服装款式相对应。

２． 检查整套纸样是否完整 全套生产基础纸样包含面料纸样、里料纸样、衬料纸样和
局部对位实样板纸样，逐次检查每类纸样有无欠缺，并且及时补足。

３． 检查全套纸样上的尺寸数据是否精确 纸样上的尺寸包括围度尺寸和长度尺寸，
其以生产制造单中的服装成品尺寸为依据，必须认真仔细测量纸样上的各部位尺寸，保证尺寸

准确无误。

４． 检查各纸样的相连部位是否吻合 例如：领窝线与领下口线，前、后肩斜线，育克
线，侧摆缝线，下裆线等各部位的线条是否相吻合，各个接缝处是否圆顺，有无凹凸，如图 1 - 1，

西裤和西服纸样接缝线的圆顺与核对。

５． 检查纸样上的缝份是否准确，有无错漏 依据服装款式结构，在生产纸样制作
时，需在各切割线处加上缝份，才能缝制。一般情况下，缝份取 1cm，而折边的缝份大小要视服

装款式的要求而定，可在 1. 5 ～ 7cm范围内加缝份，在直线条部位加缝份很容易做，但是，在弯

度较大的分割部位加缝份，要根据缝纫工艺的不同要求来确定，如图 1 - 2，当裁片缝合后，劈

开缝份时，就发现缝份有缺少部分；图 1 - 3，当裁片缝合后，劈开缝头时，不会出现缝份缺少

现象，能保证缝纫质量。折边是指上衣下摆、袖口、裙摆、裤口等向上翻折的部位，如图 1 - 4，

必须注意折边翻折后，折边的缝份边线 a要与针迹线 b的尺寸相等，衣摆、裤脚口翻折缝后，

才平服，不会缩皱。

６． 检查纸样上的放码基本结构线条是否欠缺及准确 例如纸样上标明的布纹线（纱
向线）、前中线、后中线、胸围线、腰围线、臀围线、衣摆线、脚围线等是否清楚，有无错漏。

７． 检查纸样上的对位点是否准确，有无错漏 如图 1 - 5，领下口线的对位点分别与
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图 １ － １

袖缝线相吻合

前、后身的颈侧点和后颈中点对合，袖山对位点分别与前、后身袖窿对位点对合。对位点必须准

确，其对缝纫质量的控制影响很大，不可缺漏。

８． 检查纸样上的细节部位是否准确 包括省位、褶裥位、袋口位等。省位、褶位、袋位
是服装生产中要明确表示的位置，由于批量裁布时，通常使用钻孔点位的方法容易损坏布料，

腰线圆顺

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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对位点

后身 侧身

对位点

对位点

对位点

缝份

衣摆折边对位

裤角口折边对位

缝份

b

a

前身

图 １ － ２

缝份

剪掉

缝份

侧身

缝份 缝份

剪掉

后身

剪掉

图 １ － ３

所以在纸样绘制时，既要考虑到批量裁布时点位的准确性，又要考虑到指导生产时不影响缝

制质量，纸样要在省位、袋位的角尖点处回缩一定的距离，才能确定省位、袋位的钻孔定位点，

如图1 - 6 省位定位点，图 1 - 7 贴袋定位点 �单位：cm	。

图 １ － ４



袋点位

0. 5 ～ 1. 0

1. 5 ～ 2. 0

0. 5
0. 5

0. 5 0. 5

1. 5 ～ 2. 0
1. 5 ～ 2. 0

1. 5 ～ 2. 0

衣领

对位点

对位点

对位点

对位点

对位点

前身后身

图 １ － ６

图 １ － ７

图 １ － ５

袖
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９． 检查纸样上的资料说明是否明确，有无错漏 因为不同的服装厂所生产的服装可
能有不同的要求，不同的面料，不同的款式，其纸样也不同。故需检查纸样上的款式编号或名称、

纸样名称、号型、裁剪数量等资料说明以及如拉链长度或橡筋长度等附加说明，布料对花、对格

和对条说明等是否清楚。

经过上述纸样的检查工作，在保证中号生产基础纸样准确无误的条件下，才能进行全号型

纸样的放码工作。

第三节 放码方法

在理论上，放码大致可分为平面放码和立体放码两种方法。

一、平面放码

平面放码是在保持原有中号生产基础纸样形状不变的情况下，对纸样的围度和长度进行均

衡加大或缩小的一种方法。它是比较简单且容易操作的比例式放码方法。平面放码在放码时，只

注重考虑服装尺寸的变化，忽略了人体结构的要求，但是由于人体的复杂性和体型差异，使用通

过统一的数据比例进行纸样的放大或缩小所绘制的特大号或特小号纸样生产的服装，其合体性

会较差，因为人体并不是所有的部位都会平均地变大或变小相同的数据，所以用同一尺寸值来

加大或缩小纸样上的围度或长度部位，是不能达到完美的合体效果的。因此，当以每一个号型的

围度扩大 4cm计算，采用平面放码最多只能放大或缩小 2个号；若每个号型的围度相差 5cm，则

只能放大或缩小 1个号，如果所需放码的号型数目较多，则特大号型或特小号型的服装会变型

及改变其原有的图形尺寸比例，不能达到原有服装设计的美观效果。平面放码只适用于松身或

号型数目较少的休闲装生产中。

二、立体放码

立体放码是指在放码时，除了考虑服装号型尺寸规格外，还需考虑人体体型结构的复杂性

和生长比例，并在纸样上作适当部位尺寸调整变化的一种放码方法。人们在成长过程中，因地域

差异、气候、习俗、生活环境、遗传、性别、健康状况等不同，人体的生长发育情况也不同，影响人

体的高度和围度也不一样。一般情况下，在人体长高的同时，其围度也逐渐变大，但人到了成年

阶段，身体长到了极限高度，其围度也可能变大，即同长不同围。立体放码就是针对人体的复杂

性而作适当部位尺寸的调整。例如：以肥胖体型而言，由于骨骼、关节、肌肉、脂肪等构成了人体

体型的基本因素，当皮下脂肪增多就会成为肥胖体型，皮下脂肪的沉积并不是均衡的分布于整

个身体，而是在容易增长脂肪的部位，尤其是在腹部、臀部、手臂、大腿等部位，并且这些部位也

不是按照相同的尺寸变胖；又如，瘦体型的人，骨骼与普通人体没有多大的差异，肩宽也不会变

的太窄。所以仅用一个数据比率进行放码就不能达到“合体”效果，还需要作适当尺寸的调整。这
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就要求放码技术人员对人体体型特征有详细的研究和认识，掌握大量的人体体型数据资料，并

推算得出不同体型的数据来适合各种号型的人体，并以此为依据进行合体服装纸样放码工作。

立体放码不受服装号型数目范围限制，适用范围广泛，但是需要较高的服装纸样放码技巧。

在实际的放码操作中，无论是平面放码，还是立体放码，都可以采用切割线放码和点放码两

种方式。切割线放码是指在纸样上作横向或竖向切割线，再张开或重叠一定尺寸而完成纸样的

放码。点放码是指在纸样上的各个转折点（即放码点）的坐标线上分配一定尺寸值，再采用坐标

平移放大或缩小而完成纸样的放码。

第四节 放码工具与设备

在放码过程中，除需要有一个好的工作环境和工作台外，工具的配合也很重要，从放码所使用

的工具范围来看，可将服装纸样放码分为手工放码和电脑放码两大类，其使用工具分别如下述：

一、手工放码

手工放码是指纸样的放大和缩小是在放码技术人员手工操作下完成的，通常技术人员将生

产基础纸样摆在一张牛皮纸上进行尺寸放大或缩小的移动，并剪出放大号型或缩小号型的纸

样。手工放码花费时间长，尺寸准确性及品质欠佳，工作效率较低，且需要有较高技术和经验丰

富的放码师傅进行操作，但其灵活性大和工具设备投资费用少，常用的工具有：放码直尺（格子

尺）、软卷尺、复制轮 �点线器，擂盘 	、剪刀、锥子、对位器 �剪口钳，打扼机 	、铅笔、橡皮擦、订书

机、粘胶纸 �胶带 	、唛架纸（白纸、马克纸、打板纸）和牛皮纸（黄纸）等等，要求唛架纸和牛皮纸平

整、光滑和不易伸缩。

以往有些服装厂，为了简化工序及提高工作效率，还会采用简单的放码机辅助手工放码，如

图 1 - 8。操作方法是先将中号生产基础纸样安置于放码机的夹钳上，再根据所需放大或缩小的

尺寸值，调较水平或垂直轴的刻度数，移动夹钳带动纸样到适当的位置，然后放码技术人员会用

笔画出移动后的纸样形状线条，完成放码操作。

二、电脑放码

电脑放码，又称计算机辅助放码，是指使用电脑在服装 CAD放码系统下完成纸样的放大和

缩小的操作过程，同时还可以进行后续排料程序，实现计算机操作集能化、自动化。电脑放码不

仅准确、快捷、品质保证、工作效率高，而且放码后的全号型纸样资料储存方便。电脑放码使用工

具有电脑设备、服装 CAD放码系统、数字化仪、输图仪和唛架纸，上述手工放码使用的工具已存

在于服装 CAD放码系统内。电脑放码需要有较大的设备投资经费和保养经费，并且要有适当的

温度和湿度环境空间，要求既要有计算机基础知识，又要有服装纸样设计及放码知识的技术人

员操作。目前我国电脑放码已在大型服装生产企业中普及应用。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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前身

牛皮纸

夹钳
夹钳

后身

尺寸调节器

放码机

服装生产厂家，在选择使用何种放码工具，尤其是在购买电脑放码设备之前，需要考虑以下

问题：

1. 在经济方面，是否有足够的资本投资？

2. 厂房面积和环境设施如何？

3. 纸样放码技术人员的计算机知识面和电脑操作熟练程度如何？

4. 企业所生产的服装档次如何？

5. 企业所生产的服装款式复杂性如何？

6. 企业所生产的服装号型规格范围和数目如何？

7. 服装生产数量多少？

8. 服装生产时间长短限制如何？

如果有足够的资金和厂房环境，有懂得纸样设计及放码的电脑操作技术人员，并且生产品

牌服装、服装号型数目多、生产数量大、服装款式复杂及生产时间短促，则采用服装 CAD放码系

统有极大的优越性。应用服装 CAD放码系统可以使工作效率提高十多倍，而且电脑绘制的纸样

线条光滑、圆顺，尺寸准确。随着科技的进步，国际竞争的加剧，使用现代化的高科技 CAD技术

是服装业的发展趋势。

第五节 服装号型系列

服装纸样放码的依据就是服装号型规格系列，在我国销售的服装中，服装号型规格可以

参阅 1998 年 6 月 1 日公布的中华人民共和国国家标准服装号型系列，国家服装号型标准用

图 １ － ８



第一章 服装纸样放码基础知识 - 9 -

５·４
５·２表 １ －１ 男子 Ｙ号型系列控制部位数值 单位：cm

数 值

155 165 170 175 185180

133. 0 137. 0 141. 0 145. 0 149. 0 153. 0 157. 0

62. 5 64. 5 68. 566. 5 70. 5 72. 560. 5

160

52. 5 54. 0 55. 5 57. 0 58. 5 60. 0

97. 0 100. 0 106. 0103. 0 109. 0 112. 094. 0

76 80 84 10092 9688

39. 438. 437. 436. 435. 434. 433. 4

80. 4 82. 0 83. 6 85. 2 86. 8 99. 698. 096. 494. 893. 291. 690. 088. 478. 8

60 62 64 66 68 70 72 74 76 78 80 8256

44. 0 45. 2 46. 4 47. 6

58

40. 4 41. 6 42. 8

Y

A

数 值

155 165 170 175 185180

133. 0 137. 0 141. 0 145. 0 149. 0 153. 0 157. 0

62. 5 64. 5 68. 566. 5 70. 5 72. 560. 5

160

51. 0 52. 5 54. 0 55. 5 57. 0 58. 5 60. 0

96. 5 99. 5 105. 5102. 5 108. 593. 5 111. 5

72 76 80 84 88 92 96 100

33. 8 34. 8 35. 8 36. 8 37. 8 38. 8 39. 832. 8

40. 0 42. 4 43. 6 44. 8 46. 0 47. 238. 8

82. 080. 478. 878. 875. 6

56 58 60 60 62 64

88. 486. 885. 285. 283. 682. 0

66 68 68 70 7264

94. 891. 691. 690. 088. 4

74 76 76 78 8072

101. 299. 698. 098. 096. 494. 8

82 84 84 86 8880

77. 2

41. 2

93. 2

51. 0

表 １ －２ 男子 Ａ号型系列控制部位数值 单位：cm
５·４
５·２

厘米（cm）作单位，并依据人体的胸腰差将体型分为 Y、A、B、C四类，再根据身高每档增减 5cm，

胸围每档增减 4cm或 2cm分别列出 5·4系列、5·2系列等号型表，表 1 - 1 ～表 1 - 8是我国成

年男女四种体型控制部位数值（选自中华人民共和国国家标准 GB / T1335. 1—1335. 3—97）。对

于出口销售的服装，则可参考所销售国家和地区的号型规格表，如英国、日本等服装号型规格

表，见表 1 - 9 ～表 1 - 11，而目前我国服装生产企业，放码的依据是生产制造单上的服装成品号

型规格尺寸表（尺码表），尤其是合资服装厂，号型规格表中多采用英制的英寸（inch）作单位，见

表 1 - 12。

部 位

身 高

颈椎点高

坐姿

颈椎点高

全臂长

腰围高

胸 围

颈 围

总肩宽

腰 围

臀 围

部 位

身 高

颈椎点高

坐姿

颈椎点高

全臂长

腰围高

胸 围

颈 围

总肩宽

腰 围

臀 围
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５·４
５·２表 １ －３ 男子 Ｂ号型系列控制部位数值 单位：cm

B

数 值

155

133. 5

54. 0 55. 551. 0

96. 0 99. 0 105. 0102. 0 111. 093. 0

52. 5 57. 0 58. 5 60. 0

108. 0

76 80 84 88 92 10096 10810472

34. 2 35. 2 36. 2 37. 2 38. 2 40. 239. 2 42. 241. 2

39. 6 40. 8 42. 0 43. 2 46. 845. 6 49. 248. 0

33. 2

38. 4 44. 4

7674727068666462 84828078 92908886 100989694

89. 488. 086. 685. 283. 882. 471. 0 95. 093. 692. 290. 8 100. 699. 297. 896. 4 106. 2104. 8103. 4102. 079. 6

165 170 175 185180160

137. 5 141. 5 145. 5 149. 5 153. 5 157. 5

C

数 值

155

134. 0

61. 5

54. 0 55. 551. 0

96. 0 99. 0 105. 0102. 0 111. 093. 0

52. 5 57. 0 58. 5 60. 0

108. 0

80 84 88 92 96 104100 11210876

35. 6 36. 6 37. 6 38. 6 39. 6 41. 640. 6 43. 642. 6

40. 4 41. 6 42. 8 44. 0 47. 646. 4 50. 048. 8

34. 6

39. 2 45. 2

8482807876747270 92908886 100989694 108106104102

91. 490. 088. 687. 285. 884. 483. 0 97. 095. 694. 292. 8 102. 6101. 299. 898. 4 108. 2106. 8105. 4104. 081. 6

165 170 175 185180160

138. 0 142. 0 146. 0 150. 0 154. 0 158. 0

63. 5 65. 5 69. 567. 5 71. 5 73. 5

５·４
５·２表 １ －４ 男子 Ｃ号型系列控制部位数值 单位：cm

部 位

身 高

颈椎点高

坐姿

颈椎点高

全臂长

腰围高

胸 围

颈 围

总肩宽

腰 围

臀 围

63. 0 65. 0 69. 067. 0 71. 0 73. 061. 0

部 位

身 高

颈椎点高

坐姿

颈椎点高

全臂长

腰围高

胸 围

颈 围

总肩宽

腰 围

臀 围
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５·４
５·２表 １ －６ 女子 Ａ号型系列控制部位数值 单位：cm

A

５·４
５·２

Y

145

124. 0

56. 5

46. 0

部 位

身 高

颈椎点高

坐姿

颈椎点高

全臂长

腰围高

胸 围

颈 围

总肩宽

腰 围

臀 围

150

128. 0

49. 0 50. 547. 5 52. 0 53. 5 55. 0

155 160 165 175170

132. 0 136. 0 140. 0 144. 0 148. 0

60. 5 64. 562. 5 66. 5 68. 558. 5

数 值

89. 0 92. 0 95. 0 101. 098. 0 107. 0104. 0

76 80 8884 969272

31. 8 32. 6 34. 233. 4 35. 835. 031. 0

38. 0 39. 0 41. 040. 0 43. 042. 037. 0

5654 64626058 6866 70 72 74 76

82. 881. 079. 2 90. 088. 286. 484. 6 93. 691. 8 95. 4 97. 2 99. 0 100. 877. 4

5250

145

124. 0

56. 5

46. 0

150

128. 0

49. 0 50. 547. 5 52. 0 53. 5 55. 0

155 160 165 175170

132. 0 136. 0 140. 0 144. 0 148. 0

60. 5 64. 562. 5 66. 5 68. 558. 5

数 值

89. 0 92. 0 95. 0 101. 098. 0 107. 0104. 0

76 80 8884 9692

32. 0 32. 8 34. 433. 6 36. 035. 231. 2

37. 4 38. 4 40. 439. 4 42. 441. 436. 4

72

56 58 58 60 62 62 64 66 66 68 70 70 72 74 74 76 78 78 80 8254

79. 2 81. 0 81. 0 82. 8 84. 6 86. 4 88. 2 88. 2 90. 0 91. 8 91. 8 91. 8 93. 6 95. 4 95. 4 97. 2 99. 0 99. 0 100. 8102. 677. 4

表 １ －５ 女子 Ｙ号型系列控制部位数值 单位：cm

部 位

身 高

颈椎点高

坐姿

颈椎点高

全臂长

腰围高

胸 围

颈 围

总肩宽

腰 围

臀 围
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５·４
５·２表 １ －７ 女子 Ｂ号型系列控制部位数值 单位：cm

C

部 位

身 高

颈椎点高

坐姿

颈椎点高

全臂长

腰围高

胸 围

颈 围

总肩宽

腰 围

臀 围

５·４
５·２

80 82 84 86 88 90 92 94 98

68 72 76 80 84 88 92 96 100 104 108

30. 8 31. 6 32. 4 33. 2 34. 0 34. 8 35. 6 36. 4 37. 2 38. 0 38. 8

35. 2 36. 2 37. 2 38. 2 39. 2 40. 2 41. 2 42. 2 43. 2 44. 234. 2

60 62 64 66 68 70 72 74 76 78 96 100 102

78. 4 80. 081. 6 83. 2 84. 8 86. 4 88. 089. 6 91. 2 92. 8 94. 4 96. 0 97. 6 99. 2 100. 8102. 4 104. 0105. 6 107. 2108. 8

B

数 值

145

124. 5

57. 0

49. 0 50. 546. 0

92. 0 95. 0 101. 098. 0 107. 089. 0

47. 5 52. 0 53. 5 55. 0

104. 0

72 76 80 84 88 9692 10410068

31. 4 32. 2 33. 0 33. 8 34. 6 36. 235. 4 37. 837. 0

35. 8 36. 8 37. 8 38. 8 41. 840. 8 43. 842. 8

30. 6

34. 8 39. 8

7068666462605856 78767472 86848280 94929088

89. 688. 086. 484. 883. 281. 680. 0 96. 094. 492. 891. 2 102. 4100. 899. 297. 6 108. 8107. 2105. 6104. 078. 4

155 160 165 175170150

128. 5 132. 5 136. 5 140. 5 144. 5 148. 5

59. 0 61. 0 65. 063. 0 67. 0 69. 0

110. 4112. 0

表 １ －８ 女子 Ｃ号型系列控制部位数值 单位：cm

89. 0

46. 0

56. 5

145

124. 5 128. 5

150

58. 5

47. 5

92. 0

数 值

155

132. 5

49. 0

95. 0

60. 5

160

136. 5

98. 0

50. 5

62. 5

165

140. 5

101. 0

52. 0

64. 5

170

144. 5

66. 5

53. 5

104. 0

175

148. 5

68. 5

55. 0

107. 0

部 位

身 高

颈椎点高

坐姿

颈椎点高

全臂长

腰围高

胸 围

颈 围

总肩宽

腰 围

臀 围
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表 １ －９ 日本女装尺寸规格 单位：cm

注 本表选自日本工业规格（JIS）�表中 S、M、ML、L、LL分别表示小、中、中大、大、加大号的号型系列。

规

部
位

格

注 本表选自英国服装标准研究所（BSI），表中仅列出 8 ～ 18码的尺寸，每码中的大小两个数值分别用于绘制紧身和合体服装。

尺 码 8 10 12 14 16 18 差值

身 高 158 . 0 160 . 0 162 . 0 164 . 0 166 . 0 168 . 0 2 . 0

腰节长 39 . 0 39 . 5 40 . 0 40 . 5 41 . 0 41 . 5 0 . 5

膝 长 94 . 0 95 . 5 97 . 0 98 . 5 100 . 0 101 . 5 1 . 5

上胸围 73 . 0 75 . 0 77 . 0 79 . 0 81 . 0 83 . 0 85 . 0 87 . 0 89 . 0 91 . 0 93 . 0 95 . 0 4 . 0

胸 围 78 . 0 80 . 0 82 . 0 84 . 0 86 . 0 88 . 0 90 . 0 92 . 0 94 . 0 96 . 0 98 . 0 100 . 0 4 . 0

腰 围 54 . 0 56 . 0 58 . 0 60 . 0 62 . 0 64 . 0 66 . 0 68 . 0 70 . 0 72 . 0 74 . 0 76 . 0 4 . 0

臀 围 84 . 0 86 . 0 88 . 0 90 . 0 92 . 0 94 . 0 96 . 0 98 . 0 100 . 0 102 . 0 104 . 0 106 . 0 4 . 0

半背宽 15 . 5 15 . 8 16 . 0 16 . 3 16 . 5 16 . 8 17 . 0 17 . 3 17 . 5 17 . 8 18 . 0 18 . 3 0 . 5

小肩宽 11 . 5 11 . 6 11 . 7 11 . 8 11 . 9 12 . 0 12 . 1 12 . 2 12 . 3 12 . 4 12 . 5 12 . 6 0 . 2

外袖长 70 . 7 71 . 0 71 . 7 72 . 0 72 . 7 73 . 0 73 . 7 74 . 0 74 . 7 75 . 0 75 . 7 76 . 0 1 . 0

内袖长 41 . 4 41 . 6 41 . 6 41 . 8 41 . 8 42 . 0 42 . 0 42 . 2 42 . 2 42 . 4 42 . 4 42 . 6 0 . 2

手臂围 23 . 2 24 . 0 24 . 6 25 . 4 26 . 0 26 . 8 27 . 4 28 . 2 28 . 8 29 . 6 30 . 2 31 . 0 1 . 4

手腕围 13 . 8 14 . 2 14 . 4 14 . 8 15 . 0 15 . 4 15 . 6 16 . 0 16 . 2 16 . 6 16 . 8 17 . 2 0 . 6

股上长 25 . 8 26 . 0 26 . 3 26 . 5 26 . 8 27 . 0 27 . 3 27 . 5 27 . 8 28 . 0 28 . 3 28 . 5 0 . 5

裤 长 99 . 4 100 . 7 102 103 . 3 104 . 6 105 . 9 1 . 3

大腿围 51 . 0 52 . 0 53 . 0 54 . 0 55 . 0 56 . 0 57 . 0 58 . 0 59 . 0 60 . 0 61 . 0 62 . 0 2 . 0

膝 围 32 . 5 33 . 0 33 . 5 34 . 0 34 . 5 35 . 0 35 . 5 36 . 0 36 . 5 37 . 0 37 . 5 38 . 0 1 . 0

踝 围 29 . 5 30 . 0 30 . 5 31 . 0 31 . 5 32 . 0 32 . 5 33 . 0 33 . 5 34 . 0 34 . 5 35 . 0 1 . 0

表 １ －１０ 英国女装尺寸规格 单位：cm

文 化 式 登丽美式

S M ML L LL 小 中 大

胸 围 78 82 88 94 100 80 82 86

腰 围 62 ～ 64 66 ～ 68 70 ～ 72 76 ～ 78 80 ～ 82 58 60 64

臀 围 88 90 94 98 102 88 90 94

中腰围 84 86 90 96 100

颈根围 35 36 . 5 38

头 围 54 56 57 58 58

上臂围 26 28 30

手腕围 15 16 17 18 18 15 16 17

手掌围 19 20 21

腰节长 37 38 39 40 41 36 37 38

腰 长 18 20 21 21 21 20

袖 长 48 52 53 54 55 51 53 56

背 宽 33 34 35

胸 宽 32 33 34

股上长 25 26 27 28 29 24 27 29

裤 长 85 91 95 96 99

身 高 148 154 158 160 162
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